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vazmevaxlarplalita, plafct!v«tni«v«aaaro o<sh £6r£axaiide f«r 
tillvwtkning av en viijaBev&xlazplatta 

10 Uppfinningen avser en vSrmevaxlarplatta fOr en plattvSrme- 
vaxlare, varvid plattan innefattar ett varmeeverf6ringsomr&- 
de och ett gransomrlide, som bef inner sig utanf5r vfirmeOver- 
fSringsomrSdet och som stracker sig utmed och begransar var- 
medverfOringsomr^det. Uppfinningen avser ocks& en plattvar- 

15 mevaxlare innefattande ett flertal sSdana plattor. Vidare 
avser uppfinningen ett fSrfarande for tillverkning av en 
varmevaxlarplatta, innefattande stegen tillhandah^llande av 
en plat, klippning och formning av plSten till en varmevSx- 
larplatta med ett varmeOverf 5ringsomrade och ett gransomrS- 

20 de, som bef inner sig utanfttr varmeSverferingsomrAdet och som 
stracker sig utmed och begrSnsar varmeOverf Oringsomr&det . 

SE-B-548 806 visar en plattvSrmevaxlare med sidana varmevax- 
larplattor. varmevaxlarplattorna hills samman till ett 
25 plattpaket med hjaip av dragbultar. 

Idag tillverkas varmevaxlarplattor genom pressning till 0ns- 
kad form och genom skaming fOr aviagsnande av oOnskade par- 
tier, exen^lvis porth&len. De packningar som utnyttjas mel- 

30 Ian varmevaxlarplattorna i plattvarmevaxlaren tillverkas se- 
parat, exempelvis genom kompressionsformgjutning eller in- 
jektionsformgjutning. Packningama ar vanligtvis tillverkade 
i n^got relativt hlirt guramimaterial, sSsom nitril, EPDM el- 
ler fluorgummin. oarefter anbringas den fardiga packningen 

35 pa den fardiga varmevaxlarplattan. Fttretradesvis fastes 
packningen pi varmevaxlarplattan genom limning. Packningen 




kan ocks4 innefatta olika styrorgan, exeropelvis si kallade 
T-flikar som strScker sig ut&t fr&n packningen och som 
trycks fast i inotsvarande ap&x i vSknnevaxlarplattan. Tidiga- 
re packningarna hade vanligtvis en vasentligen rektangular 
5 tvarsnittsform medan packningarna under senare kr har erhil- 
lit en takliknande, spetsig tvarsnittsform fQr packningens 
6vre yta, dvs. den yta som Sr vSnd och ligger an mot den in- 
tilliggande varmevaxlarplattan. 

10 Aven om sSdana tidigare kSnda, separata formgjutna packning- 
ar har utmSrkta tatningsegenskaper och hSg tillfdrlitlighet 
ar de fttrbundna med vissa nackdelar. Monteringen av pack- 
ningarna ar ett tidskravande manuellt arbete som ar ergono- 
miskt pifrestande och svArt att automatisera . Stora mangder 
15 packningar av olika dimensioner m&ste finnas tillgangliga i 
lager. Tillverkningen av packningar i olika dimensioner er- 
fordrar stora investeringar i olika formverktyg, vilket ock- 
sli betyder att kostnaderna f5r modifiering av en packni.ng 
blir httga. Packningarna kan inte individuellt anpassas ta_ll 
20 olika platt jocklekar eller erforderliga arbetstryck i oli.ka 
applikationer. Vid montering av plattoma till ett plattpa- 
ket erfordras en noggrann kontroll av att packningarna ar 
korrekt positionerade, exempelvis att alia T-flikar ar kor- 
rekt anordnade i respektive sp4r. Packningarna Sr inte kt&x- 
25 anvandbara i samband med service av en plattvarmevaxlare, 
eftersom de ofta brister, har krympt etc. FOljaktligen mSste 
packningarna aviagsnas och bytas ut vid varje servicetill- 
falle nar plattpaket demonteras. 

30 DE-A-23 59 978 visar en plattvarmevSxlare av en annan typ 
med plat tor av glas eller liknande silikatmaterial. Mel Ian 
plattoma anordnas langs kanterna strangar av ett kombinearat 
tatnings- och vidhaftningsmaterial, som innef attar silikon. 
Dessa strangar anordnas successivt pa sk satt att fOrsta 

35 strangar och distansstycken appliceras pa en fdrsta plat-ta. 
Darefter laggs en andra platta pa distansstyckena och de 



farsta strangarna, Andra strSngar och distansstycken appli- 
ceras sedan p& den andra plattan, varefter en tredje platta 
laggs pA de andra strangama osv* Nar plattpaketet har mon- 
terats pa detta s^tt, hSrdas tatnings- och vidhaf tningsmate- 
rialet, varefter distansstyckena avlagsnas. 

DE-A-39 05 066 visar varmevaxlarmodul med tunna metallfolier 
som ar staplade p& varandra med mellanliggande distansele- 
ment som innef attar ett kantorgan och en vav. Kantorganet 
innefattar tatningsmedel som kan bestS av olika polymera ma- 
terial sSsom exempelvis silikonkautschuk, termoplastiska 
plaster etc. 

SAMMANFATTNING AV UPPFINNINGEN 

Andam&let ar att f^renkla ti liver kningen av plattvarmevaxla- 
re och undanrQja ovan naranda nackdelar. 

Detta andamal uppnas med den inledningsvis angivna varmevax- 
larplattan som kannetecknas av att ett hardbart polymerraate- 
rial ar applicerat och hardat pa gransomradet pa s& sStt att 
det stracker sig utmed hela eller delar av gransomradet och 
ar inrattat att bilda en packning f6r tatande anliggning mot 
en intilliggande platta i plattvarmevaxlaren. 

Med hjaip av en sadan varmevaxlarplatta kan de nackdelar som 
namndes ovan undanr5jas, Plattan kan tillverkas pa ett en- 
kelt satt genom att polymermaterialet appliceras i ett 
visk5st ohardat tillstand pa plattan i gransomr&det och dar- 
efter hardas. Nar polymermaterialet har hardat erh&lls en 
varmevaxlarplatta som kan anordnas intill en annan sadan 
platta i ett plattpaket. Monteringen av de tidigare utnytt- 
jade fardiga packningarna kan sSledes bortfalla, Tillverk- 
ningen kan p^ ett enkelt satt automatiseras dk det viskOsa 
polymermaterialet kan appliceras med hjaip av en robot. 
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Enligt en utf5ringsform av uppf innlngen innefattar det hard- 
bara polymermaterlalet slllkon som har goda tcltande egenska- 
per. Silikon har ocksli en h5g vidhaftningsf5nnSga mot den 
underliggande varmevaxlarplattan. Med fSrdel kan det h^rdba- 
5 ra polymermaterlalet innefatta Liquid Silicon Rubber/ LSR. 

Enligt en ytterligare utf5ringsform av uppfinningen bildar 
det hardbara polymermaterlalet efter hclrdning en undre, va- 
sentligen plan yta som fast direkt vid gransomrAdet . Dar- 

10 med sakerstails en god vidhaftning mot gransomradet hos den 
underliggande plattan. Vidare kan det hardbara polymermate- 
rlalet efter hardning innefatta en 5vre yta som i ett tvar- 
snitt har en mjukt krokt, konvex form. Med en sAdan konvex 
form sakerstails en tatande anliggning mot den intilliggande 

15 plattan. Denna anliggning kommer pa grund av den konvexa 
formen att vara approximativt linjefonedg. Den konvexa for- 
men bidrar ocksS till att risken f5r att packningen skall 
fastna mot den intilliggande plattan blir relativt liten, i 
synnerhet i jamf5relse med vidhaftningen mot gransomradet 

20 hos den underliggande plattan aven efter lang tids anvand- 
ning. Siledes kan plattpaket pa ett enkelt satt demon teras. 

Enligt en ytterligare utf5ringsform av uppfinningen innefat- 
tar det hardbara polymematerialet en fSrsta komponent och 

25 en andra koitponent som ar blandade till en applicerbar poly- 
merblandning. Sadana hardbara polymermaterial kan lagras un- 
der lang tid innan komponenterna blandas. Sadana hardbara 
polymermaterial kan ges 5nskade egenskaper avseende vidhaft- 
ningsfOrm&ga, viskositet, hSrdhet efter hardning etc. Med 

30 f5rdel ar den applicerbara polymerblandningen f5re hardning 
hogviskos, varvid polymerblandningen kan appliceras pS ett 
enkelt satt, Exempelvis kan den applicerbara polymerbland- 
ningen ha en viskositet som uppgSr till mellan 300 och 800 
Pas (Pascal x sekiand) • Med en sSdan viskositet kan saker- 

35 stailas att polymerblandningen bibehailer en 5nskad form in- 
nan hardningen och tills hardningen ar avslutad, Samtidigt 





kan man med en viskositet i denna storleksordning sSkerstai^ 
la att skarven mellan b5rjan av det applicerade polymermate- 
rialet och Snden av detsamma blir tillrSckligt jSmn. Den 
valda viskositet m^ste sSledes optimeras med avseende pk kt- 
5 minstone appliceringsf 5nn&ga, f ormstabilitet och skarvjamn- 
het. 

Enligt en ytterligare utf5ringsform av uppfinningen innefat- 
tar grSnsomradet en bottenyta langs vasentligen hela grSns- 

10 omradet och atminstone en f5rsta sidoyta som strScker langs 
gransomr&det och mellan bottenytan och varmeaverforingsomr&- 
det. Den forsta sidoytan kan vara bruten i den meningen att 
avbrott uppstlir dSr varme5verf6ringsomradets korrugering n^r 
fram till den f5rsta sidoytan. Den f5rsta sidoytan bildar en 

15 vinkel med bottenytan. PS sSl vis bildas en tydlig bana f5r 
polymermaterialet. GrSnsomradet kan vidare innefatta en 
andra sidoyta som stracker sig ISngs hela gransoitirSdet utan- 
for bottenytan, varvid den andra sidoytan bildar en vinkel 
med bottenytan. DSrmed kommer polymermaterialet att inneslu- 

20 tas mellan sidoytorna och hollas i den anskade posit ionen 
aven efter Ikng tids anvSndning av plattvSrmevaxlaren. var- 
mevaxlarplattan kan ocksA innefatta ett kantomrSde, som be- 
finner sig utanf5r grSnsomradet och som stracker sig runt 
och begransar gransomrSdet, varvid den andra sidoytan 

25 stracker sig mellan bottenytan och kantomradet. 

Andamaiet uppnSs ocksS med den inledningsvis angivna platt- 
varmevaxlaren som innefattar ett paket med varmevaxlarplat- 
tor av den ovan definierade typen. S&dana varmevaxlarplattor 
30 kan p& ett enkelt satt monteras till ett plattpaket hos 
plattvarmevaxlaren, varvid plattpaketet hails samman med 
dragbultar eller liknande organ. 

Andamlilet uppnSs ocksa med det inledningsvis angivna forfa- 
35 rande som kannetecknas av stegen 




applicering av ett hardbart polymermaterial pi gransomradet 
p& sa satt att det strScker sig utmed hela eller delar av 
grSnsomr&det, och 

hardning av polymermaterialet f5r bildande av en packning 
5 f5r tatande anliggning mot en intilliijgande platta i platt- 
varmevaxlaren . 

F5rdelaktiga utf^Jringsformer av f5rfarandet definieras i de 
beroende kraven 15 till 25, 

10 

Med f5rdel innefattar det Mrdbara polymermaterialet en f5r- 
sta komponent och en andra komponent, varvid forfarandet va- 
sentligen omedelbart f5re namnda applicering innefattar 
blandning av de tva konqponenterna till en applicerbar fare- 

15 tradesvis h5gviskas polymerblandning. Den fdrsta komponenten 
kan innefatta silikon, exempelvis LSR, och eventuellt en ka- 
talysator och den andra komponenten silikon^ exempelvis LSR,^ 
och en aktivator, exempelvis i form av ett tvarforbindnings- 
medel, varvid andelen av de tvk komponenterna i polymer- 

20 blandningen ar vasentligen lika stora. De tv4 komponenternas 
viskositet ar med f5rdel vasentligen lika. 

Vidare kan det hardbara polymermaterialet appliceras med 
hjaip av en automatisk hanteringsanordning som ar inrattad 

25 bara ett munstycke for utmatning av polymermaterialet och 
att f5ra munstycket langs gransomrSdet . Efter appliceringen 
kan det hardbara polymermaterialet hardas vid en f5rhGjd 
temperatur, exempelvis mellan 150«C och 250^C. Polymermate- 
rialet kan hardas under en hardningstid som uppg&r till at- 

30 minstone 0,5 h. 

KORT BESKRIVNING AV RITNINGARNA 

FOreliggande uppfinning skall nu f5rklaras narmare genom en 
35 beskrivning av olika, sSsom exempel visade utfaringsformer 
och med hanvisning till bifogade ritningar. 



Fig. 1 visar schematiskt en sidovy av en plattvSrmevaxla- 

re enligt uppfinningen. 
Fig. 2 visar schematiskt en planvy av plattvSnnevaxlaren 

i Fig 1. 

Fig. 3 visar schematiskt en planvy av en varmevaxlarplat- 

ta hos plattvSrmevaxlaren i Fig 1. 
Fig. 4 visar en tvSrsnittsvy IMngs linjen IV-IV i Fig 3. 
Fig. 5 visar schematisk en hanteringsanordning for appli- 

cering av ett polymermaterial pa plattan i Fig 3. 

DETALJERAD BESKRIVNING AV OLIKA UTFCRINGS FORMER AV 
UPPFINNINGEN 

Fig 1 och 2 visar en plattvarmevaxlare 1 innefattande ett 
plattpaket 2 med varmevaxlarplattor 3 som Sr anordnade in-- 
till varandra, Paketet ar anordnat mellan tva gavelplattor 4 
och 5. Gavelplattorna 4 och 5 Sr pressade mot plattpaketet 2 
och varandra med hjaip av dragbultar 6 som stracker sig ge- 
nom gavelplattorna 4 och 5. Dragbultarna 6 innef attar skruv- 
gangor och plattpaketet 2 kan saledes komprimeras genom att 
muttrar 7 gangas pS dragbultarna 6 pS i sig kSnt sStt. I den 
visade utfttringsformen indikeras fyra dragbultar 6. Det 
skall noteras att antalet dragbultar kan variera och vara 
olika i olika applikationer. 

PlattvSlrmevaxlaren 1 innefattar ocksS tvA stycken inloppsor- 
gan 8 och tvS stycken utloppsorgan 9. Inlopps- och utlopps- 
organen 8^ 9 strScker sig genom den ena gavelplattan 5 och 
plattpaketet 3. Plattorna 3 ar pS i sig kSnt satt forsedda 
med porthal 10, se Fig 3, och formpressade pk sa satt att 
vartannat mellanrum mellan intilliggande vSrmevaxlarplattor 
3 kommunicerar med ett f5rsta par av inlopps- och utloppsor- 
ganen 8, 9 medan vartannat mellanrum mellan intilliggande 
vSrmevaxlarplattor 3 kommunicerar med det andra paret av in- 
lopps- och utloppsorgan 8, 9. En sadan separering av mellan- 
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rvunmen lean Astadkommas genom att plattorna pressas sk att 
omrAdet kring porth&len 10 i allt vfisentligt ligger vid ett 
mittplan hos varmevSixlarplattan 3, Porthalen 10 kan ocksS 
vara omgivna av packningar f5r att astadkomma denna separe- 
ring av mellanrummen. Dessa packningar skall forklaras nar- 
mare nedan. 

saiedes kan ett f5rsta medium inforas genom ett f5rsta in- 
loppsorgan 8^ genom en f5rsta haift av plattmellanruramen och 
ut genom ett fOrsta utloppsorgan 9. Ett andra medium kan in- 
f5ras genom ett andra inloppsorgan 8, genom den andra half- 
ten av plattmellanrummen och ut genom ett andra utloppsorgan 
9. De tva medierna kan ledas motstr5ms eller medstroms i 
forhallande till varandra, 

Med h^nvisning till Fig 3 och 4 skall nu utforniningen av de 
enskilda varmevaxlarplattorna 3 f5rklaras- Fig 3 visar en 
planvy av en vMrmev^xlarplatta 3, varmevSxlarplattan 3 Mr 
tillverkad av en metallpl&t/ foretrSLdesvis av rostfritt 
stAl, och innefattar ett vasentligen centralt varme6verf5- 
ringsomrade 20 i vilket de ovan namnda porthalen 10 Sr an- 
ordnade^ varmeaverfaringsomrSdet 20 ar pS i sig kant sStt 
forsett med en korrugering 21 som erh&lls genom formpress- 
ning av metallplSten . I den visade utfaringsf ormen har kor- 
rugeringen 21 endast indikerats schematiskt sSsom strSckande 
sig diagonalt 5ver vSlrmeaverfaringsomradet 20. Det skall no- 
teras att korrugeringen 21 kan innefatta vSsentligt mer kom- 
plicerade straclcningar av Asama och dalarna^ exempelvis 
langs det i sig kSnda f iskbensmanstret . Aven vSsentligen 
helt plana plattor kan utnyttjas inom ramen far denna upp- 
finning. 

varmevaxlarplattan 3 innefattar ocksi ett grSnsomrSde 22 som 
befinner sig utanfar varmeaverfaringsomrSdet 20 och som 
stracker sig runt och begransar varmeaverfaringsomrSdet 20. 
varmevaxlarplattan 3 innefattar ocksA ett kantomrade 23 som 
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beflnner sig utanfdr gr^nsomr&det 22 och som strScker sig 
runt och begrSnsar gransomrcidet 22. Sasom framgar av Fig 2 
innefattar gransoitiradet 22 en bottenyta 25 som Strieker sig 
ISngs vSsentligen hela gransomrSdet 22 och en f^rsta sidoyta 
5 26 som Strieker sig ISngs grcLnsomrSdet 22 och mellan botten- 
ytan 25 och varme5verforingsomr4det 20, samt en andra sido- 
yta 27 som Strieker sig langs hela grtosomradet 22 mellan 
bottenytan 25 och kantomrSdet 23. Den f5rsta sidoytan 26 kan 
vara bruten dar varmeoverfOringsomradets 20 korrugering n&r 
10 fram till den f5rsta sidoytan 26. Sidoytorna 26, 27 bildar 
en respektive vinkel med bottenytan 25- GrSlnsomradet 22 har 
saledes i den visade utforingsformen en sparliknande utform- 
ning med en trapetsliknande form i ett tvSrsnitt. 

15 Varje vSrmev^xlarplatta 3 innefattar en packning 30 som 

anordnad i gransomrSdet 22 och som sSledes stracker sig ut- 
med varmeoverfaringsomr&det 20. I den visade utf5ringsformen 
stracker sig packningen 30 utmed Vcisentligen hela gr^nsomra- 
det 22 med undantag av fyra avbrott vilka bildar dr^nerings- 

20 passager 34 i n^rheten av tvk av porth&len 10, I Fig 4 visas 
en tvSrsnittsvy av packningen 30, Packningen 30 innefattar 
en vSsentligen plan undre yta 31 som ligger an mot gransom- 
rMets 22 v^sentligen plana bottenyta 25. Packningen 30 kan 
ocksS ligga an och stodja mot grSnsomradets 22 sidoytor 26, 

25 27. Packningen 30 uppvisar ocksS en ovre yta 32 som i tvar- 
snitt har en mjukt krokt, konvex form. SSledes ligger pack- 
ningen 30 i det monterade plattpaketet 2 med den ovre ytan 
32 an mot en intilliggande vfirmevfixlarplatta 3' med en 
kraftkoncentration langs en centrumlinje. 

30 

Packningen 30 Sr bildad av ett hSrdbart polymermaterial . Po-- 
lymermaterialet appliceras i gr^nsomradet i ohardat till- 
st&nd sasom en h5gvisk5s polymerblandning med en viskositet 
som uppgar till mellan 300 och 800 Pas, fdretradesvis 450- 
35 650 Pas. Med en sAdan viskositet kan polymerblandningen latt 
appliceras och efter appliceringen erh&lla den i Fig 4 visa- 
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de tvarsnittsfomen. Samtidigt kan man med en slidan viskosi- 
tet undvika att polymematerialet §r alltf5r tr5gflytande 
och bildar ojamnheter^ i synnerhet i skarvar mellan b5rjan 
av packningen och packningens 30 slutande. 

Fig 5 visar schematlskt en automatisk hanteringsanordning 
f5r applicering av polymermaterialet . Hanteringsanordningen 
innefattar en robotarm 40 med ett gripdon 41 som hAller ett 
appliceringsorgan 42, Appliceringsorganet 42 innefattar en 
blandningskammare 43 och ett munstycke 44 for utmatning av 
polymermaterialet. Robotarmen 40 kan pa i sig kant satt pro- 
grammeras att f5lja en bestSmd rdrelsebana, i detta fall 
ISngs det indikerade gransomrSdet 22* 

Det hardbara polymermaterialet innefattar ISmpligen silikon 
och i den visade utfOringsformen utnyttjas Liquid Silicon 
Rubber, LSR. Polymermaterialet tillhandahalls sasom en fOr- 
sta komponentr innefattande LSR och eventuellt en katalysa- 
tor, samt en andra komponent innefattande LSR och en aktiva- 
tor, exempelvis i fonti av ett tvarf drbindningsmedel . De tvi 
komponenterna tillf5rs till blandningskamroaren 43 via varsin 
tillfarselledning 45, 46 och blandas sSledes i blandnings- 
karamaren 43 vSsentligen omedelbart innan polymerblandningen 
appliceras pS varmev^xlarplattan 3 via munstycket 44. Efter 
appliceringen av polymerblandningen hcirdas polymermateria- 
let. HSrdningen kan goras i rumstemperatur under en relativt 
Ikng tidsperiod men g5rs fOretrSdesvis i en h^rdningsugn vid 
en temperatur av mellan 150 *C och 250*^0, exenqpelvis cirka 
200 **C. HSrdningstiden kan uppga till mellan 30 min och 2 
timmar, exempelvis cirka 1 timme. Efter h&rdningen har pack- 
ningen 30 en lamplig hSrdhet som medger tStande anliggning 
mot plattan 3' ovanfdr utan risk f5r kraftig vidhaftning vid 
plattan 3' ovanf5r. Efter h^rdningen Sr packningen 30 fast 
fGrbunden med den underliggande plattan 3. 




Varje varmevaxlarplatta 3 kan ocksA, s&som namndes ovan, in- 
nefatta en packning 50 som avgrSnsar tvA av porthAlen 10. 
Vidare kan en ytterligare packning 51 vara anordnad runt 
varje porth^l 10 omedelbart i nSrheten av porthAlets 10 
5 kant. Dessa packningar 50 och 51 kan tillverkas pa samma 
satt och vSsentligen samtidigt som packningen 30. Packning- 
arna 50 och 51 har siledes samma egenskaper som packningen 
30. 

10 Uppfinningen ar inte begrSnsad till de beskrivna utfdrings- 
formerna utan kan varieras och modifieras inom ramen fdr de 
efterfoljande patent kraven. 

Exempelvis kan vSrmevaxlarplattan 3 utnyttjas i olika platt- 
15 varmevaxlarapplikationer och innefatta farre eller fler Sin 
de visade porthSlen 10. Vidare clr uppfinningen tilldmplig pk 
plattvSLrmev^xlare utan porthal, varvid inloppsorganen och 
utloppsorganen kan ansluta till olika sidor hos plattpake- 
tet. 

20 

Det skall noteras att uttrycken ''under" och "ovanfOr" som 
anvSnds i denna ans5kning endast refererar till positionen i 
f5rhallande till packningen 30, 50 sasom den visas pS rit- 
ningarna. Nar plattvSrmevaxlaren 1 sedan anvSnds kan platt- 
25 oma 3 naturligtvis ha en annan orientering. 



m 
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Patentkrav 

1. varmevaxlarplatta f5r en plattv^rmevaxlare (1), varvid 
plattan (3) innef attar 

5 ett v^rmeoverforingsomride (20) och 

ett gransomrade (22), som bef inner sig utanfor varme6verf5- 
ringsomradet (20) och som Strieker sig utmed och begrSnsar 
varme5verf5ringsomradet (20) , 
kannetecknad av att 
10 ett hSrdbart polymermaterial Sr applicerat och hSrdat pa 
gransomridet (22) pS sa sStt att det stracker sig utmed hela 
eller delar av gransomradet och inrattat att bilda en 

packning (30, 50) for tatande anliggning mot en intilliggan- 
de platta (3) i plattvarmevaxlaren (1) - 

15 

2. varmevaxlarplatta enligt krav 1, kannetecknad av att 
det hardbara polymermaterialet innefattar silikon. 

3. varmevaxlarplatta enligt krav 2, kannetecknad av att 
20 det hardbara polymermaterialet innefattar Liquid Silicon 

Rubber. 

4. varmev&clarplatta enligt nagot av de fCregaende kraven, 
kannetecknad av att det hardbara polymermaterialet efter 

25 hardning bildar en undre, vasentligen plan yta (31) som ar 
fast direkt vid gransomrSdet (22) . 

5. varmevaxlarplatta enligt krav 4, kannetecknad av att 
det hardbara polymermaterialet efter hardning innefattar en 

30 5vre yta (32) som i ett tvarsnitt har en mjukt kr©kt, konvex 
fojnn. 

6. varmevaxlarplatta enligt nSgot av de fCregliende kraven, 
kannetecknad av att det hardbara polymermaterialet innefat- 

35 tar en f5rsta kon¥>onent och en andra komponent som ar blan- 
dade till en applicerbar polymerblandning. 





7. varmevSlxlarplatta enligt krav 6, kannetecknad av att 
den applicerbara polymerblandningen f5re hSrdning ar h5g- 
visk5s- 

5 

8, varmevaxlarplatta enligt krav 1, kSnnetecknad av att 
den applicerbara polymerblandningen har en viskositet som 
uppgSr till mellan 300 och 800 Pas, 

10 9- varmevSxlarplatta enligt nSgot av de faregSende kraven, 
kannetecknad av att gransomrSdet (22) innef attar en botten- 
yta (25) ISngs vSsentligen hela gransomradet och Stminstone 
en forsta sidoyta (26) som str acker langs hela gransomr&det 
och mellan bottenytan och varme5verf5ringsoiaradet (20) ^ var- 

15 vid den forsta sidoytan bildar en vinkel med bottenytan. 

10. varmevaxlairplatta enligt krav 9, kannetecknad av att 
grSnsomradet (22) innef attar en andra sidoyta (27) som 
Strieker sig Icings hela grSnsomrAdet utanfor bottenytan 

20 (25), varvid den andra sidoytan bildar en vinkel med botten- 
ytan. 

11. varmevaxlarplatta enligt nagot av de fOregSende kraven, 
kannetecknad av att plattan (3) innef attar ett kantomrSde 

25 (23), som befinner sig utanfor grMnsomrSdet (22) och som 
stracker sig runt och begrSnsar gransomradet . 

12. varmevSxlarplatta enligt kraven 10 och 11, kannetecknad 
av att den andra sidoytan (27) strMcker sig mellan botten- 

30 ytan (25) och kantomrlidet (23) . 

13. Plattvarmevaxlare innef attande ett paket (2) med varme- 
vaxlarplattor (3) enligt nagot av de foregaende kraven. 
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14. Forfarande f5r tillverkning av en varmevSxlarplatta, 
innefattande stegen 
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tillhandahallande av en pllit, 

klippning och formning av pl&ten till en vSnnevaxlarplatta 
med ett varmeGverfttringsomrade, som har ett antal 5ppna 
porthSl, och ett gransomrSde, som befinner sig utanfor vSr- 
me6verf5ringsomr§det och som stracker sig utmed och begrSn- 
sar varme5verf5ringsomradet, 
kannetecknat av stegen 

applicering av ett hardbart polymermaterial pS gransomrSdet 
p& 3& satt att det stracker sig utmed hela eller delar av 
gransomr4det, och 

hardning av polymermaterialet for bildande av en packning 
for tatande anliggning mot en intilliggande platta i platt- 
varmevaxlaren . 

15. FOrfarande enligt krav 14, kannetecknat av att det 
hardbara polymermaterialet innef attar silikon. 

16* F5rfarande enligt krav 15, kannetecknat av att det 
hardbara polymermaterialet innef attar Liquid Silicon Rubber. 

17. FOrfarande enligt njigot av kraven 14 till 16, kanne- 
tecknat av att det hardbara polymermaterialet innefattar en 
f5rsta komponent och en andra komponent, varvid fOrfarandet 
vasentligen omedelbart fOre namnda applicering innefattar 
steget 

blandning av de tv& koitponenterna till en applicerbar poly- 
merblandning . 

18. F5rfarande enligt krav 17, kannetecknat av att den ap- 
plicerbara polymerblandningen f5re hardning ar hagvisk5s. 

19. Forfarande enligt krav 17, kannetecknat av att den ap- 
plicerbara polymerblandningen har en viskositet som uppg^r 
till mellan 300 och 800 Pa*s. 
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20. F5rfarande enligt nigot av kraven 17 till 19, kanne- 
tecknat av att den f5rsta komponenten innefattar silikon och 
eventuellt en katalysator och att den andra komponenten in- 
nefattar silikon och en aktivator, varvid andelen av de tv^ 
komponenterna i polymerblandningen ar vasentligen lika sto- 
ra. 

21. F5rfarande enligt krav 20, kannetecknat av att de tvS 
komponenternas viskositet ar vasentligen lika. 

22. F5rfarande enligt nligot av kraven 14 till 21, kanne- 
tecknat av att det hardbara polymeonnaterialet appliceras med 
hjaip av en automatisk hanteringsanordning som ar inrattad 
bara ett munstycke f5r utmatning av polymentiaterialet och 
att f5ra munstycket langs gransomrSdet . 

23. Fttrfarande enligt nSgot av kraven 14 till 22, kanne- 
tecknat av att det hardbara polymermaterialet hardas vid en 
f6rh5jd temperatur. 

24. F5rfarande enligt krav 23, kannetecknat av att den f5r- 
h5jda temperaturen ar mellan ISO'^C och 250®C. 

25- FOrfarande enligt nigot av kraven 14 till 24, kanne- 
tecknat av att det hardbara polymermaterialet hardas under 
en hardningstid som uppgSr till atminstone 0,5 h. 
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Scumraandraq 

Oppfinningen avser varmevaxlarplatta (3), en plattvarmevSx- 
lare med ett plattpaket av vSntievaxlarplattor och ett fOrfa- 
rande fOr tillverkning av en varmevaxlarplatta. varmevaxlar- 
plattan innef attar ett varme5verf6ringsoinr&de (20) och ett 
gransoitir4de (22) , som bef inner sig utanfOr varmeOverf brings - 
omradet och som stracker sig utmed och begransar varmedver- 
fttringsomradet. Ett hardbart polymermaterial appliceras pS 
gransomradet pS s& satt att det stracker sig utmed hela el- 
ler delar av gransomradet. Polymermaterialet bildar efter 
hardning en packning (30) f5r tatande anliggning mot en in- 
tilliggande platta i plattvarmevaxlaren. 



(Fig 3) 
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